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Fig. 3 eine andere Vorrichtung zur Herstellung 
einer solchen verstarkten rohrfbrmigen Hiille aus 
Celtulosematerial, wobei man Viskose vor der For- 
mung der rohrfbrmigen Hiille in die Papier- oder 
Gewebelage eindringen laBt, 

F i g . 4 schematisch eine weitere Vorrichtung zur 
Herstellung soldier rohrformiger Hiillen, wobei die 
Papier- oder Gewebelagen vor der Formung der 
rohrformigen Hiille in Achsrichtung miteinander 
ausgerichtet werden, 

Fi g. 5 zwei Schichten von Papier- oder Gewebe- 
lagen, die vor der Formung zu einer rohrfbrmigen 
Hiille zueinander versetzt angeordnet werden, um 
eine Verringerung der Dicke am Rand zu gewahr- 
leisten, 

F i g. 6 einen Querschnitt einer aus den gegen- 
einander versetzten Lagen nach F i g. 5 hergestellten 
rohrfbrmigen Hiille, wobei die Herabsetzung der 
Nahtdicke veranschaulicht wird, 

Fig. 7 schematisch im einzelnen eine schaubild- 
liche Ansicht einer Vorrichtung zur Formung einer 
rohrfbrmigen Hiille mit mehreren gebogenen Papier- 
oder Gewebelagen, die zuvor gewalzt werden, und 
, t F i g. 8 eine Vorrichtung zur Formung und Naht- 
^ Joildung einer rohrformigen Hiille aus einer einzigen 
Papier- oder Gewebelage gemaB dem # eingangs ge- 
schilderten bekannten Verfahren. 

Bei der in F i g. 1 veranschaulichten Vorrichtung 
werden zwei Papierlagen 2 und 4 von einzelnen 
Spulen 6 und 8 kommend sorgfaltig ausgerichtet, 
iiber eine Spannstange 10 sowie iiber eine Ftihrungs- 
rolle 12 und um ihre Langsachse um einen Dorn 17 
gezogen, um einen Grundkbrper 14 mit sich iiber- 
lappenden Langsrandern zu formen. Ein Viskose- 
strang wird durch eine Viskosediise 19 (F i g. 8) 
auf den untenliegenden Randstreifen aufgetragen, 
und der Grundkbrper 14 geht durch einen Formring 
16 hindurch, welcher die Nahtbildung an den Rand- 
streifen hervorruft. Das mittels Naht verschlossene 
Rohr 18 geht dann durch einen Ring 20 zur Her- 
stellung eines Viskoseiiberzugs hindurch, welcher 
die auBere Oberflache des Rohres 18 mit Viskose 
uberzieht. Die iiberzogene und impragnierte Hiille 22 
geht dann in ein nicht gezeichnetes Koagulierungs- 
_ und Regenerierungsbad und dann in weitere Reini- 
("j^ungs- und Glyzerinbader. 

^ : Fig. 2 ist ein Querschnitt in grbBerem MaBstab 
durch die fertige rohrformige, nach F i g. 1 herge- 
steilte Hiille 22 und zeigt eine verstarkte Cellulose- 
hiille mit zwei Papierlagen. Die beiden Lagen 2 und 4 
sind mit Cellulose impragniert, die beide Papier- 
schichten durchdrungen und miteinander verbunden 
hat. Die Einzelheiten der vierschichtigen Uberlap- 
pungsnaht sind ebenfalls aus dieser Zeichnung er- 
sichtlich. 

Bei der in F i g. 3 gezeigten Vorrichtung sind die 
von zwei Spulen leichten Papiers kommenden Lagen 
zu einer einzigen Spule 6' zusammengewickelt, um 
das Abwickeln dieser zwei Papierlagen von einer 
einzigen Standardspule aus mbglich zu machen. 
Das Herstellungsverfahren verlauft von diesem Sta- 
dium an wie oben beschrieben. Um eine Trennung 
der Papierlagen bei ihrer Wanderung von der Spule 6' 
zum Formring 16 zu verhindera, wird Viskose von 
einem Speisebehalter 26 auf die obere Papierlage 2 
sofort nach Verlassen der Spule 6' aufgetragen. Der 
Zusatz von Viskose an dieser Stelle erlaubt, daB diese 
in die untere Papierlage 4 eindringt und so die gegen- 
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seitige Bcwegung zwischen den Lagen 2 und 4 ver- 
hindert 

[n der aus F i g. 7 ersichtlichcn Vorrichtung wer- 
den zwei Leichtpapierlagen 2 und 4 mit verdiinnter 
5 Viskose beschichtet, die Viskose durch Warmezufuhr 
regeneriert, um die Lagen miteinander zu verbinden, 
und dann das zweilagige Band getrocknet und als 
ein einziges Band von beschichteten Papierlagen auf 
eine Spule aufgewickelt. Das Verfahren der Her- 
lo stellung der Hiille von diesem Stadium an verlauft 
wie oben bei F i g. 1 beschrieben wurde. 

Bei der in F i g. 4 veranschaulichten Vorrichtung 
werden zwei Leichtpapierrollen verwendet, die auf 
gesonderten, geniigend weit auseinanderliegenden 
15 Spulen aufgebracht sind und von mbglichst weit von- 
einander entfernten Stellen zu einer der Viskosediise 
19 (Fig. 7 und 8) oder dem Formring 16 mbglichst 
naheliegenden Stelle zusammengefuhrt werden. Auf 
diese Art werden die Papierlagen am besten zuein- 
20 ander ausgerichtet. Im iibrigen geht die Herstellung 
der rohrfbrmigen Hiille wie bei F i g. 1 vor sich. 

Bei dem weiteren Beispiel nach den F i g. 5 und 6 
wird eine Uberlapplangsnaht der rohrfbrmigen Hiille 
von gleicher Starke und Bestandigkeit wie die Naht 
25 nach den Fig. 1 und 2, jedoch mit einer wesentlich 
verringerten Dicke, hergestellt. , F i g. 5 zeigt die 
Papierlagen in einer solchen Anordnung, daB ein 
Teil jeder der Lagen iiber eine Strecke 9 vorragt, 
die der Uberlappung gleich ist, die zur Herstellung 
30 der Naht benbtigt wird. In Fig. 6 ist zu ersehen, 
daB die Breite der Uberlappung 11 gleich ist der 
Strecke 9, um die in F i g. 5 die Bander gegenein- 
ander versetzt sind. Der Vorteil dieser Anordnung 
der Papierlagen zum Zwecke der Verringerung der 
35 Uberlappung an der Naht ist in F i g. 6 klar ver- 
anschaulicht, die zwei Papierlagen an der Naht 
zeigt, wahrend bei der Ausfiihrungsform nach F i g. 2 
vier Papierlagen an der Naht erforderlich sind, um 
eine Verbindung von gleicher Starke herzustellen. 
40 Diese Axt der Nahtbildung kann auch bei Verwendung 
der Vorrichtungen nach den Fig. 1, 3, 4 oder 7 
angewendet werden. 

Die folgenden Ausfiihrungsbeispiele zeigen die er- 
reichte groBere Bestandigkeit und Lebensdauer der 
45 rohrfbrmigen Hiille, wenn zwei Papierlagen an Stelle 
einer einzigen Lage verwendet werden und wenn das 
gesamte Grundgewicht dieser zwei Lagen etwa gleich 
dem einer einzigen Lage ist. 

Tafel I gibt die Festigkeitswerte an, die bei einer 
50 rohrfbrmigen Hiille erzielt werden, die mit einer 
einzigen Papier- oder Gewebelage hergestellt wurde. 
Fiir diese Versuche wurde eine Papier- oder Gewebe- 
lage mit dem angegebenen Grundgewicht zu einer 
rohrfbrmigen Hiille geformt, wobei eine Viskose- 
55 zusammensetzung von 7% Cellulose, 6% Atzaikali 
und einem Kennwert von 40 verwendet wurde. Der 
Kennwert ist die Zahl von Kubikzen time tern 10%iger 
Salzsaurelbsung, welche zur Gelierung von 100 g 
Viskose bei Raumtemperatur benbtigt wird. 
60 In den Beispielen 1 bis 5 der Tafel II wurden 
zwei Papierlagen verwendet, von welchen jede ein 
Grundgewicht von 3060 g/Ries besitzt. Jede Lage 
wurde von einer besonderen Spule aus zugefuhrt. 
Die Lagen wurden von den Spulen abgezogen, gemaB 
65 Fig. 1 miteinander ausgerichtet und durch das in 
Fig. 1 veranschaulichte Verfahren in eine Hiille 
geformt. Die Tafel II veranschaulicht deutlich, daB 
Hiillen, die eine Mehrzahl yon Papierlagen enthalten, 
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v Ein vveiterer Vorteil ergibt sich bei der Hcrstellung 
farbiger, rohrfbrmiger Hiillen, die als Fleischwaren- 
behiilter dienen. Wenn eine vorgefarbte Papier- oder 
Gewebeiage bei der Herstellung einer rohrfbrmigen 
Hiilie verwendet wird, miissen Schwierigkeiten in 5 
Kauf genommen werden, welche sich aus einer Uber- 
tragung des Farbemittels auf das in dem Behalter 
enthaltene Produkt ergeben. Insbesondere durch das 
in F i g. 6 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel kann eine 
solche Ubertragung vermieden werden. GemaB io 
F i g. 6 und 7 wird zur Formung des mehrlagigen 
Bandes auBer dem Ring 16 noch ein vor der Viskose- 
diise 19 angeordneter Ring 17' verwendet. 

Bei der Herstellung farbiger, rohrformiger Hiillen 
wird die auBere Lage fur sich allein gefarbt oder 15 
pigmentiert. Das mehrlagige Band wird dann zu einer 
rohrfbrmigen Hiilie verformt und mit einem Cellulose- 
material in der oben beschriebenen Weise impragniert, 
wo bei die farbige Lage die aufiere Lage der mehr- 
lagigen, rohrfbrmigen Hiilie darstellt. Dabei ergibt sich, 20 
daB sich eine oder mehrere nicht gefarbte Lagen 
zwischen der gefarbten Lage und der Trmenseite der 
rohrfbrmigen Hiilie befinden. Die durch die nicht 
gefarbte Lage gebildete Zwischenwand hat sich als 
tl"..JitteI zur Verhinderung der Ubertragung des Farbe- 25 
mittels erwiesen. 

Urn die Beriihrung der pigmentierten oder ge- 
farbten Lage der Hiilie mit in die Hiilie eingebrachten 
Fleischwaren vollstiindig auszuschliefien, wird die Ver- 
setzung der Lagen gegeneinander angewendet, wie 30 
sie zuvor an Hand von F i g. 6 beschrieben wurde. 
Es ist ersichtlich, daB, wenn die Lage 2 von F i g. 6 
gefarbt oder pigmentiert ist, keine Beriihrung zwischen 
dieser Lage und den eiageschlossenen Fleischwaren 
stattfindet. Das Farben kann entweder zur Zeit der 35 
Herstellung der Lage oder nachher wie bei Papier, 
z. B. mittels Ti0 2 oder RuB, erfolgen. 



Es ist ersichtlich, daB die Anzahl der Lagen in 
Abhangigkeit von dcm Grundgewicht jeder Lage 
und von dem gesamten Grundgewicht fur alle Lagen 
beliebig geundert werden kann. 

Als Impragnierungsmittel fur die Lagen konnen 
auBer Viskose audi andere Cellulosematerialien auf 
Cellulosebasis, namlich Celluloseacetat, Cellulose- 
derivate, wie z. B. Kupferammoniumcelluiose und 
Celluloseather, wie z. B. Athylcellulose, verwendet 
werden. 



Paten tanspriiche : 

1. Verfahren zum Herstellen einer biegsamen 
rohrfbrmigen, fur Dampfe oder feuchte Gase 
durchlassigen Hiilie fur Fleischwaren, insbeson- 
dere Wurstwaren, die aus einem mit Cellulose 
oder einem celluloseartigen Material impragnierten s 
Grundkorper aus Papier und Gewebe besteht, bei ' 
dem ein flaches Band zu dem hullenfbrmigen 
Grundkorper geformt, mit Cellulose oder einem 
celluloseartigen Material impragniert und dieses 
regeneriert wird, dadurch gekennzeich- 
n e t, daB mehrere Papier- oder Gewebelagen als 
das zu dem hullenfbrmigen Grundkorper zu ver- 
formende Band iibereinanderliegend zusammen- 
gefuhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Lagen mit ihren Randern 
seitlich zueinander versetzt iibereinanderliegend 
zu dem Band z'usammengefuhrt werden, von denen 
eine gefarbt und die andere ungefarbt ist, und daB 
das Band mit der ungefarbten Lage nach innen 
unter Uberlappung der gegeneinander versetzten 
Rander zu dem hullenfbrmigen Grundkorper ge- 
formt wird. 
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